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Общеизвестно, что электрическая дуга как элемент цепи тока 
обладает ярко выраженной нелинейностью, т.е. между еѐ параметрами 
током I и напряжением U  нет пропорциональной связи. Зависимость 
U = f(I) при прочих неизменных условиях изображается в виде 
плавной, вогнутой кривой при  последовательном нарастании 
аргумента функции неизвестного вида. 
Построение ВАХ экспериментальным путем связано с большими 
трудностями не только из-за сложности измерения длины дуги между 
плавящимися электродами, но и поддержания неизменными прочих 
равных условий. Преимущества  расчетных методов в этом случае 
очевидны.  
Однако теория дуги, казалось бы, 
разработана на уровне современной квантовой 
теории атома.  Первоочередной задачей 
исследований дугового разряда до сих пор 
считается нахождение степени ионизации 
плазмы, от которой зависят многие еѐ 
параметры. 
Изучение электрической дуги осложнено 
тем, что и в настоящее время имеются 
явления в дуговом разряде, которые трудно 
объяснить исчерпывающим образом с 
точными количественными расчетами. 
Здесь зависимость U = f(I) падающей 
характеристики (рис.1) построена согласно 
расчету для диаметра электрода d = 1мм в 
сравнении с экспериментальными данными Г.И. Лескова.   
Вне зависимости от степени ионизации расчетом установлены 
предельные значения  поперечного сечения столба дуги и еѐ 
минимальная длина, т.е. физические причины, «запрещающие»  
дальнейшее падение напряжения с ростом тока.  
Практическое использование принципиально новых расчетных 
методов позволило открыть новое направление в технологии дуговой 
сварки - прецезионный способ, обладающий гораздо более высокой 
производительностью, высоким качеством сварного шва, значительно 
меньшей погонной мощностью (при скорости сварки 120 м/час) и т.д.    
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Рис.1 Расчетная функция
закономерного падения Uд
